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A heat sealable filter material including at least one first on-heat sealable site and at least two heat 
sealable sites including synthetic fibers and containing an adhesion aid is new. Independent claims are 
included for (1) a process for preparation of the filter material within the framework of a wet process using 
an adhesion aid in amount 2-25 wt.% on the weight of one heat sealable site, including synthetic fibers; 
(2) a process for preparation of the filter material within the framework of a melt blown process in which a 
blend of fibers of heat sealable material and an adhesion aid is applied in amount 2-25 wt.% on the weight 
of at least one sealable site including synthetic fibers, to the first site, generally consisting of natural fibers. 
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Beschreibung 

[0001] Die voriiegende Erfindung betrifftein heifisie- 
gelfahiges Filtermaterial mit ausgezeichneter Siegel- 
nahtfestigkeit nach Heiftversiegelung im trockenen 
und nassen Zustand, das mindestens eine nicht heili- 
siegelfahige Lage aus Fasermaterial und eine heifc- 
siegelfahige zweite Lage aus synthetischem Materi- 
al, die einen Haflvermittler enthalt, umfasst. 

Stand derTechnik 

[0002] Es ist bekannt, Tee oder anderes Fullgut in 
Beutel zu verpacken, die fur den Gebrauch mit hei- 
liem Wasser aufgebruht werden. Die zweite Lage 
aus heilisiegelfahigem synthetischem Material/heift- 
siegelfahigen synthetischen Fasern dient zum Ver- 
schlieften des Beutels durch eine Heifiversiegelung 
auf schnelilaufenden Abpackmaschinen. Als synthe- 
tisches Material/synthetische Fasern bieten sich bei- 
spielsweise Poiyp'rbpyien, Poiyethylen, Mischpoly- 
merisate aus Polyvinylchlorid und Vinylacetat sowie 
verschiedene Polyester an. 
[0003] Dieses Beutelmaterial kann in bekannter Art 
und Weise nach einem wetlaid Verfahren auf einer 
Papiermaschine, einem dry-laid Verfahren auf einer 
Vlieslegemaschine oder einem Schmelz-B las verfah- 
ren (Me It-Blown) durch Ablage von Polymerfasern auf 
eine Tragerschicht hergestellt werden. 
[0004] Die erste Lage des Materials hat im allgemei- 
nen ein Flachengewicht von 8-40 g/m 2 , vorzugswei- 
se 10-20 g/m 2 , die zweite Polymerfaserlage ein Fla- 
chengewicht von 1-15 g/m 2 , vorzugsweise 1,5-10 
g/m 2 . 

[0005] In der EP-A- 0 380 127 A2 wird ein hei&sie- 
gelfahiges Teebeutelpapier mit einem Flachenge- 
wicht von 10-15 g/m 2 beschrieben, welches zur Heifc- 
versiegelung mit Polymeren wie Polypropylen 
und/oder Polyethylen und/oder einem Mischpolyme- 
risat aus Vinylchlorid und Vinylacetat versehen ist. 
[0006] In der EP-A- 0 656 224 A1 wird ein Filterma- 
terial insbesondere zur Herstellung von Teebeuteln 
und Kaffeebeuteln bzw. Filtern mit einem Flachenge- 
wicht zwischen 8 und 40 g/m 2 beschrieben, bei wel- 
chem die heifisiegelfahige Lage aus Kunststofffasern 
besteht, bevorzugt aus Polypropylen oder Polyethy- 
len, die in erwarmten Zustand auf die erste aus natiir- 
lichen Fasern bestehende Lage abgelegt wird. 
[0007] Die aus dem Stand der Technik bekannten 
heiftsiegelfahigen Filtermaterialien haben den Nach- 
teil, dass die zum Verschliefcen mit Hilfe der Heiftver- 
siegelung gebildeten Siegelnahte fur viele Anwen- 
dungen nicht ausreichend fest sind. 
[0008] Sie offnen sich zum Teil bereits auf der Ab- 
packmaschine oder auch spater beim Aufguli mit ko- 
chendem Wasser. 

[0009] Dies ist zum einen darauf zuruckzufuhren, 
dass die Herstellung von gefullten, heifiversiegelten 
Teebeuteln auf schnelilaufenden Abpackautomaten 
mit einer Taktzeit von etwa 1000 Beutel pro Minute 



erfolgt. 

[0010] Sogenannte Heiftsiegelwalzen versiegeln im 
allgemeinen in der Taktzeit von weniger als 0,1 Se- 
kunde den Beutel bei einer Temperatur von 150-230 
°C. Bei diesen kurzen Taktzeiten miissen die ausge- 
fuhrten Siegelnahte fest geschlossen sein, damit kein 
Fullgut austreten kann. Dies ist jedoch haufig nicht 
der Fall. 

[00 1 1 ] Zum anderen ist die nicht ausreichende Fes- 
tigkeit der Siegelnahte haufig dadurch bedingt, dass 
die Form der Teebeutel den Anspruchen der Verbrau- 
cher angepasst wird, wobei gegenwartig eine runde 
Ausfuhrungsform mehr und mehr Interesse findet. 
Dieser runde Teebeutel besitzt bei gleicher Fullmen- 
ge eine etwa urn die Halfte verkleinerte Siegelnaht- 
breite gegenuber dem herkommlichen rechteckigen 
Beutel, wodurch die Gefahr des Offnens erhoht wird. 
[0012] Versuche, die Siegelnahtfestigkeit dadurch 
zu erhohen, dass der Anteil der zur Verfugung ste- 
henden HeiBsiegelfasern auf iiber 50%, bezogen auf 
das GesamlflSchShgewicht diss Filtermaterials, er- 
hoht wird, bedingen eine Verringerung der mechani- 
schen Eigenschaften, wie der Festigkeit und Steifig- 
keit des Filtermaterials. Ferner werden durch die Er- 
hohung des Anteils an heiflsiegelfahigen Polymerfa- 
sern die Barriereeigenschaften des Filtermaterials er- 
hoht, was zu einer deutlichen Reduzierung der Tee- 
auslaugung fuhrt. Da diese Eigenschaften jedoch fur 
einen reibungslosen Abpackprozess notwendig sind, 
fuhrt dieses Vorgehen nicht zu einem Filtermaterial 
mit ausgezeichneter Heifisiegelfahigkeit und guter 
Siegelnahtfestigkeit im trockenen und nassen Zu- 
stand. 

[0013] Die DE 100 51 186 A1 beschreibt einen 
Staubfilterbeutel, der mindestens eine Filtermaterial- 
lage und mindestens eine Tragermateriallage um- 
fasst, wobei die Tragermateriallage eine Luftdurch- 
lassigkeit von mindestens 900 l/m 2 * s, eine Berstfes- 
tigkeit von mindestens 70 kPa, eine Bruchkraft in 
Langsrichtung von mehr als 10 N und in Querrichtung 
von mehr als 3 N, eine Biegesteifigkeit in Langsrich- 
tung von mehr als 0,5 cN cm 2 und in Querrichtung 
von mehr als 0,25 cN cm 2 , eine Flachenmasse von 
30-80 g/m 2 und eine Tropfeneinsinkzeit von weniger 
als 10min.aufweist. Der Staubfilterbeutel kann durch 
die folgenden Schritte hergestellt werden: 

- Mischen von Fasern, umfassend Zellstofffasern 
und schmelzbare Fasern, 

- Verarbeiten der Fasermischung im Nasslege- 
verfahren, 

- Trocknen der erhaltenen Faserbahn, 

- Verfestigung der getrockneten Faserbahn durch 
Thermofusion zu einer Tragermateriallage, 

- Verarbeitung der Tragermateriallage mit einer 
Filtermateriallage zu einem Rohbeutel, 

- Konfektionierung des Rohbeutels zu einem 
Staubfilterbeutel. 

[0014] Die DE 39 02 298 C1 beschreibt ein Teebeu- 
telpapier, das aus einer ersten Phase von Naturfa- 
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sern mit einem Gewichtsanteil von 60-85 % sowie ei- 
ner zweiten Phase von helBsiegelbaren syntheti- 
schen Fasern mit dem restlichen Gewichtsanteil von 
15-40 % besteht. Die zweite Phase durchdringt die 
erste Phase derart, dass beide Seiten des Papiers 
heifisiegelbar sind, wobei das Flachengewicht des 
Papiers zwischen 10 und 15 g/m 2 liegt. 
[0015] Die DE 197 19 807 A1 beschreibt ein Filter- 
material, bestehend aus einem mindestens zweilagi- 
gen Aufbau, wobei mindestens eine Lage naturliche 
Fasern und eine Lage biologisch abbaubare thermo- 
plastische Fasern enthalt, wobei die thermoplasti- 
schen Fasern ausgewahlt sind aus der Gruppe der 
aliphatischen oder teilaromatischen Polyesteramide, 
aliphatischen oder teilaromatischen Polyester, ali- 
phatischen oder teilaromatischen Polyesterurethane, 
aliphatischen oder aliphatisch-aromatischen Polyes- 
tercarbonate. 

,, Aufgabenstellung 

[0016] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es 
deshalb, ein Filtermaterial mit ausgezeichneter Heili- 
siegelfahigkeit und guter Siegelnahtfestigkeit im tro- 
ckenen und nassen Zustand, das die oben erwahn- 
ten Nachteile des Standes der Technik uberwindet, 
zu schaffen. 

[0017] Aulierdem soli ein Verfahren zur Herstellung 
derartiger Filtermaterialien beschrieben werden. 
[0018] Oberraschenderweise wurde nun festge- 
stellt, dass unter Mitverwendung eines Haftvermitt- 
lers heifisiegelfahige Filtermaterialien bereitgestellt 
werden konnen, die ausgezeichnete Eigenschaften 
bezuglich Heifcsiegelfahigkeit und Siegelnahtfestig- 
keit liefern. 

[0019] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist 
somit ein Filtermaterial, das mindestens eine erste 
nicht hei&siegelfahige Lage und mindestens eine 
zweite, heifisiegelfahige, Fasern aus synthetischem 
Material umfassende Lage umfasst, und dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dass in der zweiten, heiftsiegelfahi- 
gen, Fasern aus synthetischem Material umfassen- 
den Lage ein Haftvermittler in einer Menge von 2 bis 
25 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der mindes- 
tens einen heiftsiegelfahigen, Fasern aus syntheti- 
schem Material umfassenden Lage, vorhanden ist. 
[0020] Durch die Mitverwendung eines Haftvermitt- 
lers in der heifisiegelfahigen, Fasern aus syntheti- 
schem Material umfassenden Lage wird dem erfin- 
dungsgemafien Filtermaterial die Eigenschaft verlie- 
gen, dass unter Verwendung des erfindungsgema- 
fcen Filtermaterials (wie oben beschrieben) mithilfe 
einer geeigneten Vorrichtung ausgebildete Heifcsie- 
gelnahte ausgezeichnet heifiwasserstabil sind. 
[0021] Unter dem Begriff „heifcwasserstabir wird 
hierbei erfindungsgemaft eine Bestandigkeit bzw. 
Unversehrtheit einer Hieflsiegelnaht eines aus dem 
erfindungsgemallen Filtermaterial hergestellten Fil- 
terbeutels im Laufe des Aufbruhvorgangs wahrend 4 
min verstanden. 



[0022] Die Heifcsiegelung des erfindungsgemafcen 
Filtermaterials kann in einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform durch Ultraschallbehandlung erfolgen. 
[0023] Ohne an irgendeine Theorie gebunden wer- 
den zu wollen, gehen die Erfinder der vorliegenden 
Erfindung davon aus, das durch die Mitverwendung 
eines Haftvermittlers die heiftsiegelfahigen Fasern 
beim Ablegen auf der mindestens einen ersten Lage 
nicht nur adhasive Bindungen, sondem zusatzlich 
chemische Bindungen mit dem Fasermaterial der 
mindestens einen ersten nicht heifisiegelfahigen 
Lage eingehen. Dies fuhrt zu einer Festigkeitserhd- 
hung und ausgezeichneten Eigenschaften des erhal- 
tenen Filtermaterials bezuglich HeiGsiegelfahigkeit 
und Siegelnahtfestigkeit. 

[0024] Als Haftvermittler werden erfindungsgemafi 
bevorzugt modifizierte Polyolefine wie insbesondere 
Polyethylen, Polypropylen, Ethylen/Propylen-Copo- 
lymere, Ethylen/a-Olefin-Copolymere oder Ethy- 
len/Vinylacetat-Copolymere, eingesetzt, die mit min- 
destens ^inem Monomer aus der Gruppe dera,p-eih- t 
fach ungesattigten Dicarbonsauren, wie insbesonde- 
re Maleinsaure, Fumarsaure, Itaconsaure oderderen 
Saureanhydriden, Saureestern, Saureamiden und 
Saureimiden, gepfropft sind. Als vaftvermittler kon- 
nen daneben Copolymere von Ethylen mit a,p-ein- 
fach ungesattigten Carbonsauren, wie Acrylsaure, 
Methacrylsaure und/oder deren Metallsalzen mitZink 
oder Natrium und/oder deren Alkyl(C 1 -C 4 )estern, die 
auch mit mindestens einem Monomer aus der Grup- 
pe der ?,IJ-einfach ungesattigten Dicarbonsauren, 
wie insbesondere Maleinsaure, Fumarsaure, Itacon- 
saure oder deren Saureanhydriden, Saureestern, 
Saureamiden und Saureimiden, gepfropft sein kon- 
nen, zum Einsatz kommen. Daneben konnen auch 
Polyolefine wie insbesondere Polyethylen, Polypro- 
pylen, Ethylen/Propylen-Copolymere oder Ethy- 
len/?-Olefin-Copolymere, die mit Copolymeren von 
Ethylen mita,p-einfach ungesattigten Carbonsauren, 
wie Acrylsaure, Methacrylsaure und/oder deren Me- 
tallsalzen mit Zink oder Natrium und/oder deren Al- 
kyl(C r C 4 )estern, gepfropft sind, zum Einsatz kom- 
men. Besonders geeignet als Haftvermittler sind er- 
findungsgemafi Polyolefine, insbesondere Ethy- 
len/?-?lefin-Copolymere mit aufgepfropftem a,P-ein- 
fach ungesattigtem Dicarbonsaureanhydrid, insbe- 
sondere Maleinsaureanhydrid. 
[0025] In besonders bevorzugter Weise enthalten 
die erfindungsgemaft eingesetzten Haftvermittler 0,1 
bis 5, insbesondere 0,2 bis 2 Gew.-% freie funktionel- 
ie a,P-einfach ungesattigten Dicarbonsauregruppen, 
beispielsweise Maleinsaureanhydridgruppen. 
[0026] Der Haftvermittler ist in dem erfindungsge- 
maften Filtermaterial in einer Menge von 2 bis 25 
Gew.-%, zweckmaliigerweise 5 bis 20 Gew.-% und 
vorzugsweise 5 bis 15 Gew.-%, bezogen auf das Ge- 
wicht der mindestens einen zweiten, heiBsiegelfahi- 
gen, Fasern aus synthetischem Material umfassen- 
den Lage, vorhanden. 

[0027] In einer Ausfuhrungsform der vorliegenden 
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Erfindung kann es sich bei den Ausgangsmaterialien 
fur die mindestens eine, zweite, heiflsiegelfahige, Fa- 
sern aus synthetischem Material umfassende Lage 
urn Fasern. aus gegebenenfalls naturlichen Fasern 
und biologisch abbaubaren thermoplastischen Poly- 
meren handeln, wie sie beispielsweise in der DE 197 
1 9 807 A1 oder der alteren Patentanmeldung DE 1 02 
06 926.3 beschrieben sind. 
[0028] In einer weiteren Ausfuhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung kann es sich bei den Ausgangs- 
materialien fur die mindestens eine, zweite, heiflsie- 
gelfahige, Fasern aus synthetischen Material umfas- 
sende Lage urn Fasern aus gegebenenfalls naturli- 
chen Fasern und unpolaren, hydrophoben Polyme- 
ren beispielsweise aus Polyolefin, wie Polypropylen 
oder Polyethylen oder Gemischen hiervon, Vinylchlo- 
ridA/inylacetat-Copolymer oder Polyester handeln. 
[0029] Die erfindungsgemaflen Filtermaterialien 
enthalten neben der mindestens einen, zweiten, 
heiflsiegelfahigen, Fasern aus synthetischem Materi- 
al iimfassenden Lage mindestens eine Lage aus Fa-- • 
sermaterial, bei dem es sich vorzugsweise urn Natur- 
fasern und/oder Cellulosederivatfasern handelt. 
[0030] Diese Naturfasern und/oder Cellulosederi- 
vatfasern machen ublicherweise 50 bis 99,95 
Gew.-%, bezogen auf das Papiergewicht der fertigen 
Filtermaterials, zweckmalligerweise 65 bis 99,9 
Gew.-% und vorzugsweise 80 bis 99,5 Gew.-% des 
Filtermaterials aus. 

[0031] Bei den erfindungsgemafl einsetzbaren Na- 
turfasern handelt es sich urn die dem Fachmann auf 
dem einschlagigen Fachgebiet bekannten Naturfa- 
sern, wie Hanf, Manila, Jute, Sisal und andere, sowie 
langfaseriger Holzzellstoff. 

[0032] Bei den erfindungsg email einsetzbaren Cel- 
lulosederivatfasern kann es sich urn Fasern aus re- 
generierter Cellulose handeln. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0033] Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaflen Filtermaterialien sowie deren 
Herstellung detaillierter beschrieben. 
[0034] Im aligemeinen umfassen die erfindungsge- 
maflen Filtermaterialien neben den Fasern aus ei- 
nem heiflsiegelfahigen Material und dem Haftvermitt- 
ler mindestens eine weitere Komponente, die naturli- 
che Fasern umfasst oder vorzugsweise aus diesen 
besteht. 

[0035] In dieser bevorzugten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung wird das erfindungsgemafle 
Filtermaterial somit aus zwei oder mehr Lagen unter- 
schiedlicher Komponenten hergestellt, wobei min- 
destens eine Lage naturliche Fasern und eine Lage 
einen Faserblend aus Fasern aus einem heifisiegel- 
fahigen Material und Haftvermittler enthalt, wobei gilt, 
dass sich die mindestens zwei Lagen nach der Her- 
stellung des Filtermaterials teilweise durchdringen 
konnen. Der Grad der Durchdringung der Lagen kann 
durch das Herstellungsverfahren des Filtermaterials, 



beispielsweise im Falle der Verwendung einer Pa- 
piermaschine durch Einstellen des Entwasserungs- 
grads auf dem Sieb, gesteuert werden. 
[0036] Im Falle der Herstellung des erfindungsge- 
maflen Filtermaterials auf der Papiermaschine um- 
fasst die zweite Lage ublicherweise einen Faser- 
blend aus naturlichen Fasern, Fasern aus einem syn- 
thetischem Material und Haftvermittler. Dieser kann 
auf der Papiermaschine auf der ersten Lage aus na- 
turlichen Fasern abgelegt und dabei sowohl mitein- 
ander als auch mit der Papierlage verschmolzen wer- 
den. 

[0037] Im Falle der Herstellung des erfindungsge- 
maflen Filtermaterials nach dem Meltblown-Verfah- 
ren umfasst die zweite Lage ublicherweise einen Fa- 
serblend aus synthetischem Material und Haftver- 
mittler. Dieser kann mittels Meltblown-Verfahren auf 
der ersten Lage aus naturlichen Fasern abgelegt und 
dabei sowohl miteinanderals auch mit der Papierlage 
verschmolzen werden. 

-[0038] Die erste Lage des Filtermaterials hat im ali- 
gemeinen ein Flachengewicht zwischen 8 und 40 
g/m 2 , vorzugsweise von 10 bis 20 g/m 2 und eine Luft- 
durchlassigkeit von 300 bis 4000 l/m 2 -s (DIN ISO 
9237), vorzugsweise von 500 bis 3000 l/m 2 -s. 
[0039] Die zweite Lage des Filtermaterials hat im 
aligemeinen ein Flachengewicht zwischen 1 und 15 
g/m 2 , vorzugsweise von 1 ,5 bis 10 g/m 2 . 
[0040] Die erste Lage des Filtermaterials mit bzw. 
bevorzugt aus naturlichen Fasern und/oder Cellulo- 
seregeneratfasern ist vorzugsweise nassfest ausge- 
bildet. 

[0041] Fur die erste Lage mit bzw. bevorzugt aus 
Naturfasern und/oder Celluloseregeneratfasern wer- 
den erfindungsgemafl gewohnlich bekannte Naturfa- 
sern, wie Hanf, Manila, Jute, Sisal und andere lang- 
faserige Holzzellstoffe sowie bevorzugt Gemische 
hiervon und/oder Celluloseregene-ratfasern verwen- 
det. 

[0042] Die mindestens eine, zweite heiflsiegelfahi- 
ge Lage kann das Gemisch aus Fasern aus einem 
heifisiegelfahigen Material und Haftvermittler enthal- 
ten sowie daraus bestehen. Bevorzugt umfasst die 
zweite Lage insbesondere im Falle der Herstellung 
des erfindungsgemaflen Filtermaterials auf der Pa- 
piermaschine neben den obigen Bestandteilen einen 
weiteren Bestandteil, insbesondere Naturfasern, wo- 
bei Mischungsverhaltnisse von 1/3 Naturfasern und 
2/3 heifisiegelfahigen Polymerfasern besonders be- 
vorzugt sind. 

[0043] Das erfindungsgemalle Filtermaterial kann 
beispielsweise zur Herstellung von Teebeuteln, Kaf- 
feebeuteln oder Tee- bzw. Kaffeefiltern verwendet 
werden. 

[0044] Wie oben ausgefuhrt, kann das Verfahren 
zur Herstellung der erfindungsgemaflen Filtermateri- 
alien so gesteuert werden, dass die heifisiegelfahi- 
gen Fasern der zweiten Lage die erste Lage teilweise 
durchdringen und die Fasern der ersten Lage, vor- 
zugsweise die Naturfasern der ersten Lage, somit 
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beim Trocknungsprozess beispielsweise auf der Pa- 
piermaschine im geschmolzenen Zustand umhullen. 
Dabei werden jedoch erfindungsgemali die notwen- 
digen Poren fur eine Filtration freicelassen. 
[0045] Im folgenden wird ein erfindungsgemafi ver- 
wendbares Herstellungsverfahren anhand der Figu- 
ren am Beispiel eines zweilagigen Filtermaterials na- 
hererlautert. 

[0046] Es werden die verschiedenen Stadien bei 
der Bildung des erfindungsgemaflen Filtermaterials 
aus Naturfasern und synthetlschen Fasern am Bei- 
spiel der Verwendung einer Papiermaschine be- 
schrieben. 

[0047] In Fig. 2 ist in einer schematischen Darstel- 
lung die Bildung des erfindungsgemafJen Filtermate- 
rials gezeigt. Dabei ist in Fig. 2 die Bildung einer ers- 
ten Faserschicht aus Naturfasern und die Bildung ei- 
ner zweiten Faserschicht mit synthetischen heiftsie- 
gelfahigen Fasern dargestellt. Die Bildung der zwei- 
^ teaSchichtmitden Fasern erfolgt a\sp durch Ablager 
; rung dber der ertteh SchieHt,"Welchexilirch die Natur- 
fasern gebildet ist. 

[0048] Durch eine Entwasserung der beiden 
Schichten, insbesondere der zweiten Schicht mit den 
Fasern wird eine teilweise Durchdringung der beiden 
Schichten erzielt, so dass die synthetischen Fasern 
zwischen die Naturfasern gelangen. 
[0049] In einem weiteren Herstellungsschritt wer- 
den die einander teilweise durchdringenden Schich- 
ten getrocknet und dabei derart erhitzt, dass die syn- 
thetischen Fasern schmelzen und sich bei der Wie- 
derverfestigung so urn die Fasern legen, dass diese 
zumindest teilweise umhullt werden. Das Filtermate- 
rial ist somit heifcsiegelfahig geworden. 
[0050] Fig. 2 zeigt den grundsatzlichen Aufbau ei- 
ner Papiermaschine, wie sie zur Herstellung eines er- 
findungsgemaften Filtermaterials verwendet werden 
kann. Zunachst wird aus den gemahlenen Naturfa- 
sern und Wasser eine Suspension "A" gebildet. Au- 
fterdem wird mit dem Faserblend aus Fasern aus ei- 
nem heifcsiegelfahigen Material und Haftvermittler 
und gegebenenfalls anderer Fasern, beispielsweise 
Naturfasern, sowie Wasser eine Suspension "B" her- 
gestellt. 

[0051 ] Diese beiden Suspensionen A und B werden 
aus den jeweiligen Behaltern (3 und 4) uber den so- 
genannten Stoffauflauf (head box) der Papiermaschi- 
ne zugefuhrt. Diese besitzt im wesentlichen ein um- 
laufendes Sieb (5), welches uber eine Anzahl von 
Entwasserungskammem (6, 7 und 8) hinweggefuhrt 
wird. 

[0052] Uber geeignete Rohrleitungen und Pumpvor- 
richtungen, die nicht naher dargestellt sind, wird die 
Suspension A auf das Sieb 5, uber den ersten beiden 
Entwasserungskammem 6, geleitet, wobei durch die 
Kammern 6 und die Entwasserungsleitung das Was- 
ser abgesaugt wird. Dabei bildetsich auf dem beweg- 
ten Sieb 5 eine erste Faserschicht aus den Naturfa- 
sern 1. Bei der Weiterbewegung des Siebes 5 uber 
die Entwasserungskammem 7 wird die zweite Sus- 



pension B zugefuhrt, wobei uber den Entwasse- 
rungskammem 7 die zweite Schicht aus syntheti- 
schen Fasern auf der ersten Schicht abgelagert wird. 
Die Entwasserung erfolgt dabei uber die Entwasse- 
rungsleitung. Bei der Weiterbewegung des Siebes 5 
mit den beiden aufeinanderiiegenden Faserschichten 
wird uber die Entwasserungskammem 8 eine Ent- 
wasserung vorgenommen, wodurch die beiden 
Schichten einander teilweise durchdringen. Durch 
entsprechende Einstellung der Entwasserung kann 
die Durchdringung mehr oder weniger stark sein. 
[0053] Das nunmehr gebildete Material 9 aus Natur- 
fasern und Polymerfasern wird von dem Sieb abge- 
nommen und einer Trocknung zugefuhrt. Diese 
Trocknung kann auf verschiedene Art und weise er- 
folgen, z. B. durch Kontakttrocknung oder Durch- 
stromtrocknung. 

[0054] Die Elemente 10 geben nur grab schema- 
tisch den Hinweis auf entsprechende Trocknungsele- 
mente. 

^[0O55f In Fig/2 sind J-Trockenzylinder 10 gezeich-" 
net, uber die die geformte Papierbahn im Kontaktver- 
fahren getrocknet wird. Es ist jedoch auch praktika- 
bel, die gebildete Papierbahn nur uber einen Zylinder 
zu fiihren und sie mit heifter Luft zu trocknen, ohne 
dass die Bahn auf diesem Zylinder aufliegt. 
[0056] Die Erwarmung des zweilagigen Fasermate- 
rials bringt die synthetischen Fasern in der Misch- 
schicht 9 zum Schmelzen. Bei der Wiederverfesti- 
gung am Ausgang der Trockenstation umhullen die 
synthetischen Fasern zumindest teilweise die Natur- 
fasern und das heifisiegelfahige Filtermaterial wird 
auf eine Rolle 11 aufgerollt. 

[0057] Oberraschenderweise wurde erfindungsge- 
maR festgestellt, dass sich durch eine Warmebe- 
handlung die Siegelnahtfestigkeit des erfindungsge- 
maften Filtermaterials weiter verbessem lasst. 
[0058] Erfindungsgemaft kann in einer Ausfuh- 
rungsform die Warmebehandlung nach der Fertig- 
stellung des Filtermaterials im Rahmen einer zusatz- 
lichen Warmebehandlung erfolgen. 
[0059] Fur diese zusatzliche Warmebehandlung ha- 
ben sich Temperaturen von 150 bis 200 °C, vorzugs- 
weise 150 bis 175 °C als gunstig erwiesen. Ubiicher- 
weise wind eine solche Warmebehandlung wahrend 
einer Dauer von 1 bis 10 min, vorzugsweise 2 bis 5 
min durchgefuhrt. 

[0060] Es ist jedoch erfindungsgemaft auch mog- 
lich, die Siegelnahtfestigkeit des erfinaungsgemafcen 
Filtermaterials durch eine Erhohung der Temperatur 
in der Trockenstation (beispielsweise der Trockenzy- 
linder oder des Durchstromtrockners) im Rahmen ei- 
ner Herstellung auf der Papiermaschine zu verbes- 
sem. 

[0061] Das erfindungsgemaGe Filtermaterial kann 
ferner nach dem Meltblown-Verfahren, wie im folgen- 
den fur ein zweilagiges Filtermaterial beschrieben, 
hergestellt werden: 

[0062] Falls das die zweite Lage bildende Gemisch 
aus Polymer und Haftvermittler als Granulat vorliegt, 
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kann es mit Hilfe des Melt-Blown (schmelzgeblasene 
Fasern)-Verfahrens zu Fasern geformt und im noch 
heiften klebenden Zustand auf eine Unterlage, z. B. 
ein Papier aus Naturfasern, abgelegt werden. 
[0063] Dieser Prozess gehort zum Stand der Tech- 
nik (slehe beisplelsweise EP-A-0 656 224 , DE-A-197 
19 807), aber es soil trotzdem kurz auf die Grundla- 
gen des in Fig. 1 dargestellten Verfahrens eingega- 
naen werden: 

Das getrocknete Granulat 12 wird in einen Extruder 
13 transportiert, in dem es geschmolzen und auf die 
notige Temperatur aufgeheizt wird, die fur die Faser- 
bildung notig ist. Dieses geschmolzene und aufge- 
heizte Gemisch erreichtdann die MB-Duse 14. Diese 
Duse hat eine hohe Anzahl von kleinen Offnungen, 
durch die das geschmolzene Polymergemisch ge- 
driickt und zu Fasern gezogen wird. Diese Fasern 15 
werden direkt unterhalb dieser Duse von einem star- 
ken Luftstrom erfasst, weiter verstreckt, in unter- 
schtedliche Langen zerrissen und auf einer Unterla- 
ge,z.-B.eiri Papier aus Naturfasern 16, das~auf eiher 
Saugwalze 17 liegt, abgelegt. Da diese Fasern noch 
im heiften, klebrigen Zustand sind, verkleben sie mit 
den Naturfasern des Papiers. Anschliefiend wird das 
Material im erkalteten Zustand auf dem Wickler 18 
aufgerollt. Die typischen Durchmesser dieser 
schmelzgeblasenen Fasern liegen zwischen 2 und 7 
Mm. Die Fig. 1 ist eine schematische Darstellung des 
Meltblown-Verfahrens. 

[0064] Im folgenden wird die vodiegende Erfindung 
anhand von Beispielen detaillierter beschrieben. Es 
ist jedoch selbstverstandlich, dass diese Beispiele 
die vorliegende Erfindung in keiner Weise einschran- 
ken. 

Beispiel 1: 

[0065] Zu einem im Handel erhaltlichen Polypropy- 
len (PP)-Granulat (Handelsname Borealis 400, Fa. 
Borealis, Frankreich) wurden 5 % eines im Handel er- 
haltlichen Polypropylens mit einem Gehalt an funkti- 
oneilen Maleinsaureanhydridgruppen (MSA) von 0,5 
% (Handelsname Polybond 3150, Fa. Velox, 
Deutschland) zugegeben. 

[0066] Die Ausgangsmaterialien wurden mithilfe 
des Melt-Blown (schmelzgeblasene Fasern)-Verfah- 
rens wie oben allgemein beschrieben zu Fasern ge- 
formt, und im noch heifcen klebenden Zustand auf ein 
Vlies von Naturfasern abgelegt. 
[0067] Die typischen Durchmesser der erhaltenen 
schmelzgeblasenen Fasern liegen zwischen 2 und 7 
Mm. 

Ergebnisse: 

1 . 95 % PP-Fasern und 5 % Poiypropylen mit 0,5 
% Maleinsaureanhydridgruppen. 
Vlies 17,0 g/m 2 (mit 3,5 g/m 2 Polymer und 13,5 
g/m 2 Naturfaser) 

Siegelnahtfestigkeit: Langsrichtung = 2,60 



N/1 5mm 

Querrichtung = 2,08 N/1 5mm 
2. 100% PP-Fasern 

Vlies 1 7,0 g/m 2 (mit 3,5 g/m 2 PP und 1 3,5 g/m 2 Na- 
turfasern) 

Siegelnahtfestigkeit: Langsrichtung = 1,48 
N/1 5mm 

Querrichtung = 1,32 N/1 5mm 

[0068] Messmethode der Siegelnahtfestigkeit (nach 
Brugger): Zwei 15 mm breite Streifen werden mit der 
Polymer-Heiftsiegelschicht gegeneinander mit fol- 
genden Parametern versiegelt: Temperatur: 210 °C; 
Zeit: 0,5 sec; Druck: 36,2 psi. 
[0069] Danach wird mit einem handelsublichen IN- 
STRON-Gerat die Kraft pro 15 mm Streifenbreite bei 
einer Abzugsgeschwindigkeit von 20 mm pro min. bis 
zum Bruch (Losen der Siegelnaht) ermitteit. 

Beispiel 2: 

[0070] Auf einer Pilotanlage mit einem Schragsieb 
zur Herstellung von Filterpapieren wurde wie oben 
allgemein beschrieben ein 18 g/m2 hetfcsiegelfahiges 
Filterrnaterial mit PP-Fasern und Poly propyl en haft- 
vermittler mit Maleinsaureanhydridgruppen (mit 1 % 
MSA) hergestellt. 

[0071] Als Vergleich dient ein ebenfalls 18 g/m 2 
heilisiegelfahiges Filterrnaterial nur mit handelsubli- 
chen PP-Fasern. 

Beschreibung der Pilotanlage: 

[0072] Die Anlage hat 2 Stoffauflaufe, einen fur die 
Naturfaserlage, und einen fur die heiGsiegelnde Po- 
lymerlage. Auf einem Schragsieb wird das 2-lagige 
Filterrnaterial gebildet, entwassert und anschlieRend 
auf einem Trockenzylinder bei 150 - 170 °C getrock- 
net, und dann aufgerollt. 

[0073] Die Maschinengeschwindigkeit betragt 5 
m/min bei einer Papierbreite von ca. 40 cm. . 

Ergebnisse 1. Muster: 

1. Heifisiegelschicht: 93 % PP-Fasern und 7 % 
des obigen Haftvermittlers mit 1 % MSA entspricht 
4,4 g/m 2 . 

Nadelholzzellstoff: 1 ,6 g/m 2 insgesamt 6 g/m 2 

2. Grundschicht 8,3 g/m 2 Nadelholzzellstoff und 
3,7 g/m 2 Zelluloseregeneratfaser. insgesamt 12 
g/m 2 

gesamtes Gewicht des Filtermaterials: 18 g/m 2 
Siegelnahtfestigkeit: Langsrichtung: 2,51 
N/1 5mm 

Ergebnisse 2. Muster: 

1. Hei&siegelschicht: 100 % PP-Fasern, handels- 
ublich entspricht 4,4 g/m 2 (Fasertiter: 2,2 dtex. Fa- 
serlange 2,2 mm) 
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Nadelholzzellstoff: 1,6 g/m 2 insgesamt 6 g/m 2 
2. Grundschicht: Fasern wie oben 
Siegelnahtfestigkeit: Langsrichtung: 1 ,97 
N/1 5mm 

[0074] Beide Muster des Filtermaterials sind nass- 
fest ausgerustet. 

[0075] Die Siegelnahtfestigkeit dieser Muster wurde 

mit dem RDM Gerat bestimmt. 

[0076] Messmethode der Siegelnahtfestigkeit (nach 

RDM): 

Zwei 15 mm breite Streifen werden mit der Poly- 
mer-Heiftsiegelschicht gegeneinander mit folgenden 
Parametern versiegelt: 

Temperatur: 210 °C; Zeit: 0,5 sec; Druck: 43,5 psi. 
[0077] Danach wird mit einem handelsublichen IN- 
STRON-Gerat die Kraft pro 15 mm Streifenbreite bei 
einer Abzugsgeschwindigkeit von 20 mm pro min. bis 
zum Bruch (Losen der Siegelnaht) ermittelt. 

--■ Betepiel 3: - - 

[0078] Das Filtermaterial mit den 93 % PP-Fasern 
und 7 % des obigen Haftvermittlers mit 1 % MSA 
(Muster 1) sowie das Filtermaterial mit den handels- 
ublichen 100 % PP-Fasern (Muster 2) wurden nach 
der Fertigstellung einer zusatzlichen Warmebehand- 
lung bei einer Temperatur von 150 °C und 175 °C in 
einem Trockenofen unterzogen. 
[0079] Dauer 5 min. 

[0080] Danach wurde die Siegelnahtfestigkeit er- 
neut nach der oben beschriebenen Methode gemes- 
sen. 

Ergebnisse: 

[0081] Muster 1: 150 °C / 5 min.: 3,46 N/15mm 
175 °C/ 5 min.: 3,95 N/1 5mm 
[0082] Muster 2: 150 °C / 5 min.: 2,23 N/1 5mm 
175 °C/5 min.: 2,32 N/1 5mm 
[0083] Oberraschenderweise wurde festgestellt, 
dass das Muster 1 mit dem Haftvermittler-Zusatz eine 
starkere Zunahme der Siegelnahtfestigkeit erfahrt, 
als das Muster 2 ohne Haftvermittler-Zusatz, es bleibt 
in etwa innerhalb des Streubereiches gleich. 
[0084] Das legt die Schlussfolgerung nahe, dass 
sich bei dem herkommlichen Papierherstellungsver- 
fahren durch eine zusatzliche Warmebehandlung die 
Siegelnahtfestigkeit des erfindungsgema&en Vlies 
verbessern lasst. 

Beispiel 4: 

[0085] Auf einer dafur geeigneten Papiermaschine 
werden wie oben beschrieben Filtermaterialien her- 
gesteilt. 

Ergebnisse: 

[0086] 1. Muster 



- Heilisiegelschicht: 33,3 % PP-Fasern mit 7 % des 
obigen Haftvermittlers mit 1 % MSA 

33,6 % Synthetischer Pulp aus PP 
33,1 % Nadelholzfasern. 
entspricht: 7,4 g/m 2 

- Grundschicht: 63,6 % Nadelholzfasern 
36,4 % Celluloseregeneratfasern 
entspricht: 9,0 g/m 2 

Gesamtgewicht des Musters 1: 16,4 g/m 2 
Siegelnahtfestigkeit in Langsrichtung: 2,2 N/1 5mm 
Siegelnahtfestigkeit in Querrichtung: 1 ,8 N/1 5mm 
[0087] 2. Muster 

- Heilisiegelschicht: 33,3 % PP-Fasern handelsub- 
lich 2,2 dtex/4,6 mm 

33,6 % Synthetischer Pulp aus PP 
33,1 % Nadelholzfasern. 
entspricht: 7,4 g/m 2 

- Grundschicht: 63,6 % Nadelholzfasern 
36,4 % Celluloseregeneratfasern 
entspricht: 9,0 g/m 2 

Gesamtgewicht des Musters 2:16,4 g/m2' 

Siegelnahtfestigkeit in Langs- 2,0 N/1 5mm 
richtung: 

Siegelnahtfestigkeit in Quer- 1 ,5 N/1 5mm 
richtung: 

[0088] Bei Muster 1 und Muster 2 betrug die Ge- 
schwindigkeit der Papiermaschine 290 m/min. 
[0089] Durch diesen Versuch wurde auch wieder 
bestatigt, dass durch eine Zugabe eines Haftvermitt- 
lers die Siegelnahtfestigkeit zunimmt (Muster 1). 
[0090] Eine mikroskopische Prufung der gesiegel- 
ten und anschliedend gerissenen 15 mm breiten 
Streifen des Musters 1 (siehe Messmethode nach 
Brugger), zeigte Oberraschenderweise, dass sich 
nicht die versiegelte Polymerschicht voneinander los- 
te, so wie es bei Muster 2 ohne Haftvermittler war, 
sondern dass das Papier gerissen war. 
[0091] Dies ist wiederum eine Bestatigung, dass 
durch den Einsatz eines Haftvermittlers die Siegel- 
nahtfestigkeit der erfindungsgemafien Filtermateriali- 
en deutlich verbessert wird. 

Patentanspruche 

1 . Filtermaterial, das mindestens eine erste, nicht 
heifisiegelfahige Lage und mindestens eine zweite, 
hei&siegeifahige, Fasern aus synthetischem Material 
umfassende Lage umfasst, dadurch gekennzeich- 
net, dass in der zweiten, heiftsiegelfahigen, Fasern 
aus synthetischem Material umfassenden Lage ein 
Haftvermittler in einer Menge von 2 bis 25 Gew.-%, 
bezogen auf das Gewicht der mindestens einen heifi- 
siegelfahigen, Fasern aus synthetischem Material 
umfassenden Lage, vorhanden ist 

2. Filtermaterial nach Anspruch 1 , wobei es sich 
bei dem Haftvermittler urn ein Polyolefin mit aufge- 
pfropften funktionellen Maleinsaureanhydridgruppen 
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handelt. 

3. Filtermaterial nach einem der Anspruche 1 
Oder 2, wobei die mindestens eine zweite, heilisiegel- 
fahige, Fasern aus synthetischem Material umfas- 
sende Lage aus Polypropylen, Polyethylen, Vinyl- 
chlorid/Vinylacetat-Copolymer oder Polyester be- 
steht. 

4. Filtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

3, wobei die erste nicht heilisiegelfahige Lage aus 
Naturfasern besteht und nassfest ausgebildet ist. 

5. Filtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 

4, wobei die erste nicht heilisiegelfahige Lage ein 
Flachengewicht zwischen 8 und 40 g/m 2 und eine 
Luftdurchlassigkeit von 300 bis 4000 l/m 2 «s (DIN ISO 
9237) aufweist. 

6. Filtermaterial gemaU einem der Anspruche 1 
- • bis 5, wobei die -mindestens eine zweitey-heilisiegel- 

fahige Lage ein Flachengewicht von 1 bis 15 g/m2 
aufweist. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Filtermateri- 
als, dadurch gekennzeichnet, dass im Rahmen eines 
Nasslegeverfahrens unter Mitverwendung eines 
Haftvermittlers in einer Menge von 2 bis 25 Gew.-%, 
bezogen auf das Gewicht der mindestens einen heili- 
siegelfahigen, Fasern aus synthetischem Material 
umfassenden Lage, ein Filtermaterial hergestellt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei eine an- 
schlieliende Trocknung bei Temperaturen von 150 
bis 200 °C durchgefuhrt wird. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Filtermateri- 
als, dadurch gekennzeichnet, dass im Rahmen eines 
Meltblown-Verfahrens ein Blend aus Fasern eines 
heilisiegelfahigen Materials und einem Haftvermittler 
in einer Menge von 2 bis 25 Gew.-%, bezogen auf 
das Gewicht der mindestens einen heifcsiegelfahi- 
gen, Fasern aus synthetischem Material umfassen- 
den Lage, auf einer ersten Lage ublicherweise aus 
natiirlichen Fasern abgelegt wird. 

10. Verwendung des Filtermaterials nach einem 
der Anspruche 1 bis 6 zur Herstellung von Teebeu- 
teln, Kaffeebeuteln oder Tee- bzw. Kaffeefiltern. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zelchnungen 



Fig. 1 



Melt Blown System 



Gratidst 
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